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Resumo

Este artigo apresenta a utilizagdo da metodologia de andlise e solu¢do de problemas (MASP) na andlise de nio
conformidades do processo de fabricacdo de raticidas, produto domissanitdrio, de uma inddstria do setor quimico,
localizada em S@o José dos Pinhais, no estado do Parana. O artigo € caracterizado como um estudo de caso em que
foram coletados dados por meio de uma entrevista semiestruturada com a diretoria da empresa, e de pesquisa de
campo para andlise do sistema produtivo, com uma andlise qualitativa dos dados. A utilizagdo do MASP apontou
duas ndo conformidades que afetam de forma significativa o resultado do indicador de perdas da linha de
manufatura 03 no ano de 2018, com um impacto direto na producdo e na redugdo de custo da empresa estudada
denominada neste artigo como industria X. A partir da estratifica¢do e andlise das perdas, sugere-se a reducdo de
ndo conformidades através de acdes simples, criativas e com baixo custo. Com a utilizacdo de ferramentas da
qualidade, as causas raiz dos problemas foram apontadas e a partir destas, foram propostos dois planos de acdo
para eliminag@o das perdas no processo produtivo, sendo um plano de agdo direcionado a manutengdo, e o outro,
a padronizagdo do processo de embalagem do produto.

Palavras-chave: MASP- Metodologia de Andlise e Solucdo de Problemas; Nao conformidade; Perdas
produtivas.

Abstract

This paper presents the use of the methodology of problem analysis and solution (MASP) in the nonconformities
analysis of the manufacturing process of raticide, a domestic product, from a chemical company located in Sao
José dos Pinhais, state of Parand. The article is characterized as a case study in which data were collected through
a semi-structured interview with the company's management, and field research to analyze the production system,
with a qualitative analysis of the data. The use of MASP pointed to two nonconformities that significantly affect
the result of loss indicator of manufacturing line 03 in the year 2018, with a direct impact on production and cost
reduction of the company studied in this article as company X. From the stratification and analysis of losses, it is
suggested to reduce nonconformities through simple, creative and low cost actions. With the use of quality tools,
the root causes of the anomalies were pointed out and from these, two action plans were proposed to eliminate
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losses in the production process, one action plan directed to maintenance, and the other, the standardization of
the process. Product packaging process.

Keywords: MASP - Analysis methodology and problem solving; Non-compliance; Productive losses.

1. INTRODUCAO

O mundo dos negdcios € um ambiente em que a competitividade € acirrada, o que exige das
empresas processos eficientes, flexiveis e de baixo custo. A competi¢do, a complexidade da
economia e a infinidade de informagdes disponiveis, colocam as empresas em um contexto
permanente de busca pela inovacdo e adaptacdo as exigéncias do mercado e de seus
consumidores.

Conforme Simantob (2003, p. 12), inovar € ter uma ideia que seus concorrentes ainda nao
tiveram, e implantd-la com sucesso. A inovagdo faz parte da estratégia das empresas: seu foco
€ o desempenho econdmico e a criagio de valor.

Para Shingo (1996, p. 110-259) uma perda é “qualquer atividade que ndo contribui para as
operacdes” e “a Unica maneira de aumentar os lucros € através da reducao dos custos”. Portanto,
o modo mais eficaz de reducao de custo € através da eliminacao de perdas.

Bornia (1995, p.13) cita que os desperdicios ndo sé nio adicionam valor aos produtos, mas
também sdo desnecessarios ao trabalho efetivo, pois reduzem o valor destes produtos.

Com base nestas afirmagdes o presente artigo aborda a aplicacdo da metodologia de Andlise e
Solu¢do de Problemas - MASP nas andlises de nao conformidade do processo de manufatura
de um produto domissanitario, especificamente o raticida, e a necessidade de ajustes eficazes
na producao para atender as exigéncias e condi¢cdes do mercado.

A industria estudada, denominada de industria X possui 3.500m? de 4rea construida, esta
localizada na cidade de Sao José dos Pinhais no Parand em um ponto estratégico no aspecto
logistico, para atingir uma melhor distribui¢do de seus produtos. Atuando no mercado desde
1996 no seguimento de domissanitarios, a empresa iniciou suas atividades com a producao de
uma isca atrativa para o combate de moscas, em sua primeira fabrica no interior do Paran4.

Atualmente, conta com trinta produtos na linha de inseticidas para uso profissional e uso
doméstico, incluindo a série de inseticidas a base de gel, voltadas ao combate de enciclopragas,
atendendo todo o territério nacional e alguns paises da América Latina.

Desta forma o objetivo deste artigo € propor uma adequacdo no processo de fabricacio na linha
de raticidas para a reducdo de perdas com nao conformidades, por meio da aplicacao da
metodologia MASP.

2. METODOLOGIA DE ANALISE E SOLUCAO DE PROBLEMAS - MASP

SELEME E STADLER (2008) ressaltam que as palavras método e ferramenta possuem
significados distintos, porém estdo interligadas nos processos organizacionais € no
gerenciamento pelo controle da qualidade.

Para Campos, (1992, p.29), “método € o caminho para se chegar a um ponto além do caminho.”
Sendo assim, o termo método pode ser entendido como uma juncao de principios determinados
para a realizac¢do de processos ou atividades.
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Segundo SELEME E STADLER (2008), o termo ferramenta, significa o instrumento que
permite realizar determinados trabalhos, sendo o recurso utilizado no método. O conceito de
ferramenta também ¢é utilizado para os procedimentos que melhorem a aptidao de realizar
determinadas atividades.

Segundo Arioli (1998), 0o MASP funciona como uma ferramenta eficiente para gerar melhorias,
gerar decisdes, envolvendo um grupo de pessoas para tomar decisdes, visando a qualidade dos
produtos e servigos. Afirma também , que é uma ferramenta aplicada de forma sistematica
contra uma situacdo insatisfatéria ou para o alcance de um objetivo de melhoria. As situagdes
sao identificadas, eliminadas ou melhoradas, através de etapas pré determinadas, com base no
ciclo PDCA.

Sampara (2009), diz que o objetivo do Masp € elevar a probabilidade de solucionar um
problema, onde a solug@o € um processo que segue uma sequencia logica e racional.

PDCA ] FLUXO ] ETAPA [ OBJETIVO

\

Identificagdo do Definir claramente o problema e reconhecer
problema sua importancia

Investigar as caracteristicas especificas do
Observac¢do problema com uma visdo ampla e sob varios
| pontos de vistas

P

Analise Descobrir as causas fundamentais

Conceber um plano para bloquear as

!
Plano de ago causas fundamentais

Acdo Bloquear as causas fundamentais

Verificagdo Verificar se o blogqueio foi efetivo

(Bloqueio foi efetivo?)

Prevenir contra o reaparecimento do

Padroniza¢do problema

> O O
@’@‘ )t @< @. .j.u ".,.";.. ~ \o{ :.

Recapitular todo o processo de solugdo do

Conclusdo problema para trabalho futuro

Figura 01 — Etapas do MASP
Fonte: adaptado de Campos, 1992.

As etapas pré determinadas s@o divididas em oito partes e estdo descritas abaixo:

a)identifica¢do do problema: segundo Seleme e Stadler (2008), um problema € identificado por
uma ndo conformidade ou desvio em relacdo ao objetivo planejado.

b)observacao: a observacdo ¢ uma fase de investigacdo, onde sdo realizados todos os registros
dos detalhes do processo, mensurando todas as irregularidades possiveis, gerando dados para a
andlise do problema.

c)andlise para descobrir as causas: Seleme e Stadler (2008), diz que todas as sugestdes sao
importantes, pois podem contribuir para as identificacOes das causas, analisando todas as
hipdteses possiveis.

d)plano de acgdo: a partir da identificacdo, da observacdo e da andlise do problema, sdo
planejadas as contramedidas que deverao ser colocadas em prética para eliminar ou minimizar
o problema o plano de acdo com uso da ferramenta SW2H € muito titil nessa fase. Seleme e
Stadler (2008).
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e)acdo para eliminar as causas: para Seleme e Stadler, 2008, a acdo para eliminar as causas
significa atuar para eliminar as causas principais dos problemas. Nesta fase, primeiramente é
necessario treinamento para os envolvidos sobre a acdo de bloqueio da causa.

f)verificacdo da eficicia da acdo: uma modificacdo em um processo deve trazer alteracao no
resultado, o qual se espera que seja positivo. A verificacdo instaura a existéncia de um histdrico
do ocorrido, para que seja possivel medir a eficdcia da acdo. Seleme e Stadler (2008).

g)padronizacdo: segundo Seleme e Stadler (2008), padronizagao € o registro documentado dos
procedimentos a serem seguidos por todos os participantes, com vistas a garantia de que a causa
bloqueada ndao mais retorne. Assim, é assegurado que os resultados obtidos pelo cumprimento
dos procedimentos garantam que os resultados sejam sempre 0s mesmos € previsiveis.

h)conclusao: Seleme e Stadler (2008) diz que € necessdrio relacionar os problemas
remanescentes ou secunddrios, estabelecendo-se prioridades para a escolha do préximo
obstdcula a ser vencido e criar uma cultura de aprendizagem organizacional.

A sistematica da metodologia de andlise e solu¢do de problemas pode ser apresentada de forma
pictoria de agdes corretivas e preventivas para eliminar a causa das nao conformidades.

3. METODOLOGIA

O presente artigo consiste em estudo de caso de natureza descritiva exploratdria, no qual foi
utilizada uma metodologia de pesquisas em fontes primdrias como reunides € entrevistas
semiestruturadas junto a diretoria da empresa, investigacdes de campo no sistema de producao
e levantamentos de dados in loco, com uma andlise qualitativa dos dados.

Abaixo a descricdo das etapas adotadas na metodologia:

a) Visita a empresa: para pesquisa de campo e reunido com a diretoria para entrevistas
e reconhecimento dos setores da empresa;

b) Levantamento dos dados da drea produtiva da empresa e das perdas produtivas;

¢) Observacdo do processo produtivo para identificar a forma de producdo e os
gargalos.

d) Mapeamento do processo de manufatura para identificacao de causas;
e) Analise dos dados coletados;
f) Proposta de melhoria no processo estudado.

A proposta é de analisar os dados obtidos durante o periodo de 2018, verificar as possiveis
causas de nao conformidades e sugerir uma melhoria, possibilitando otimizagdo, qualidade e
eficiéncia no processo produtivo do raticida.

A industria escolhida para o estudo de caso é denominada industria X, é caracterizada como
uma média empresa que trabalha com a fabricacdo de produtos domissanitarios, desde o ano de
1996, quando iniciou suas atividades na cidade de Pato Branco, interior do Parana.

Atualmente a empresa encontra-se localizada na cidade de Sdo José dos Pinhais, regido
metropolitana de Curitiba, em um bairro predominantemente industrial. A inddstria conta com
sede prépria de trés mil e quinhentos metros quadrados de drea e ndo possui filiais em outros
estados brasileiros.

A industria X trabalha com produtos domésticos de limpeza ou combate a insetos e roedores,
denominados saneantes domissanitdrios, incluem uma gama de produtos de consumo. A
Agéncia Nacional de Vigilancia - ANVISA Sanitéria, Lei n° 6.360 definiu como ‘“‘substancias
ou preparacdes destinadas a higienizacdo, desinfeccdo ou desinfestacio domiciliar, em
ambientes coletivos e/ou publicos, em lugares de uso comum e no tratamento da dgua



5

compreendendo: a) inseticidas - destinados ao combate, a prevencao e ao controle dos insetos
em habitacdes, recintos e lugares de uso publico e suas cercanias; b) raticidas - destinados ao
combate a ratos, camundongos e outros roedores; c) desinfetantes - destinados a destruir,
indiscriminada ou seletivamente, microrganismos, quando aplicados em objetos inanimados ou
ambientes; d) detergentes - destinados a dissolver gorduras e a higiene de recipientes e vasilhas,
e a aplicacOes de uso doméstico”.

Os produtos sdo manufaturados, seguindo a ordem de produgdo, em tanques e materiais
proprios. Sao adotados procedimentos internos para a execugao dos produtos demandados, além
das boas praticas de fabricacao (BPF) e os regulamentos da Agéncia Nacional de Vigilancia

Sanitdria (ANVISA). O envase e fracionamento é realizado em sua maioria de forma
automatizada.

A empresa conta com uma gama de produtos, onde sdo produzidas iscas em gel (10 e 30 g),
iscas granuladas (25, 50 e 100g), inseticida em forma liquida (33ml, 50ml, 200ml, 250ml, 1
litro e 5 litros) e inseticidas aerossol, nesse ultimo caso, toda a produgdo € terceirizada. Apds o
envase e rotulacdo, os produtos recebem suas respectivas caixas display e master, logo apds sao
enviados para a 4rea de quarentena para aprovacdo do setor de qualidade, seguindo
posteriormente para o estoque e conforme necessidade, sdo retirados e encaminhados para a
expedicdo, que faz a separacdo dos mesmos e envia-0s aos clientes.

4. RESULTADOS

Por meio das reunides realizadas em conjunto com a diretoria da empresa, foram analisadas as
4 linhas de producao da empresa e suas perdas produtivas, sendo: Linha 1 — 15,12%; linha 2 —
12,50%; linha 3 — 23,90% e linha 4- 18,40% de perdas produtivas no ano de 2018. Desta forma
a linha escolhida para ser analisada foi a de manufatura nimero 3 (trés), onde sdao produzidos
os raticidas e apresenta a maioria das perdas nos lotes produzidos (em porcentagem).

Na linha de produgdo ndmero 3, existem quatro etapas no processo, sao elas: inser¢do da
formulacdo nos graos, alimentacdo das madaquinas, envase dos graos nas embalagens e
embalagem final, conforme figura 2:

RESUMO | Produgdo |
Fase Descricdo |Tempo N* func
Mistura éa Inser¢do da formulagio
| formulagio com| 40 min 1 nos grios
oz grioz

I Alimentagio da S min 1 ’
maguinas

|

Envase dos v

mn grios das 4"/ saché 1

embaagen: Setup de maquinas -

Embalagem ‘
v final na caa | 30" /caixa 1

TRANSPORTE

mater ‘
Envase dos grios ‘

(@) OPERAGAO | l
(M ARMAZENAGEM | Embalagem final ‘

Figura 02 - Produg@o da linha de raticidas na empresa X

Fonte: Os autores, 2019
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A primeira etapa consiste em misturar nos graos de raticida, na segunda é o abastecimento das
maquinas, onde o operador insere as embalagens do produto e os graos ja mistrurados com a
formulag@o nos respectivos reservatdrios da mdquina conforme a solicitagdo na ordem de
producdo.A terceira etapa trata-se do processo automatizado, onde a mdquina injeta dentro da
embalagem os grdos e realiza a vedagcdo da embalagem, e a quarta etapa consiste na embalagem
final do produto, onde os sachés de raticida sdo acomodados e selados dentro da caixa maéster.

Nesse contexto, foram identificadas através dos acompanhamentos de producgdo, perdas no
processo, derivados de nao conformidades, como graos presos nas mordacas do saché, vedacao
incorreta, embalagem danificada, saché rasgado, saché manchado, saché vazio, saché aberto,
arte fora do padrdo e bobina desalinhada, conforme evidenciado in loco na empresa.

Por meio de um do histograma foram analisadas as nao conformidades e o comportamento das
classes e suas frenquéncias relativas percentuais, conforme apresentado na figura 3.

Frequéncia Relativa
(%)

Figura 3 — Gréfico de ndo conformidades

Fonte: Os autores, 2019

Percebe-se na figura 3 que a maior frequéncia encontrada esta na sétima classe onde apresenta
o maior percentual de 36,14% do total de refugos com valores de 324 (trezentos e vinte quatro)
a 359,5 (trezentos e cingiienta e nove, cinco) em nimeros de ndo conformidades ou scraps, ou
também a média de 341,75 (trezentos e quarenta e um, setenta e cinco) em scraps.

Para entender como o problema ocorre exatamente, foram realizadas observagdes no processo,
reunides no chdo de fibrica e compartilhamento de informa¢des com os operadores e registros
fotogréficos. As evidéncias de ndo conformidades foram coletadas e serviram de base para a
investigacdo e andlise qualitativa do problema. Os defeitos nos sachés foram caracterizados
juntamente com a geréncia da qualidade da industria X, obtendo-se tipos de defeitos, conforme
figura 4 abaixo:



Graos na Vedagio

mordaca incorreta
Embalagem Saché

danificada rasgado

Sache Saché vazio
manchado

Saché Bobina

aberto desalinhada
Arte fora do

padrio

Figura 4 — Tipo de defeitos encontrados na linha de producio do raticida

Fonte: Os autores, 2019.

Para identificar o percentual de oportunidade de melhoria no processo de manufatura do raticida
foram analisados os valores mensais de ndo conformidades no produto, sendo do total produzido
em 2018 de 355.669 sachés, um total de 28.425 apresentavam ndo conformidades o que
representa um percentual de 8% que pode ser aprimorado no processo produtivo da empresa.

Através da pesquisa e coleta de dados foi identificado o preco unitdrio por saché, ja
considerados os custos diretos e indiretos relevantes ao processo de fabricagdo do raticida. Ao
custo de R$0,0425/saché verifica-se que do total anual de R$15.115,93 (quinze mil, cento e
quinze reais e noventa e trés centavos), R$1.175,51 (mil cento e setenta e cinco reais, e
cinqlienta e um centavos) sdo provenientes dos refugos na producdo. Calculando a média do
rendimento anual no periodo de 2018, chega-se ao resultado de R$1.259,66 (mil duzentos e
cinqlienta e nove reais e sessenta e seis centavos), o que corresponde a apenas 6,68% acima da
soma resultante de ndao conformidade. Ou seja, se comparados esse resultado aos valores
mensais vé-se que ultrapassa determinados meses ou até mesmo a soma de alguns deles, ficando
claro a necessidade de melhoria e reducao de ndo conformidades.

Para priorizar as ndo conformidades a serem trabalhadas foi estruturado um grafico de pareto
para identificar as duas maiores causas a serem analisadas conforme figura 5:
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Figura 5: Gréfico de Pareto

Fonte: Os autores, 2019

Observa-se que as duas maiores ocorréncias (sachés manchados e graos na mordaga) somam
53% do total de nao conformidades no periodo de 2018, sendo priorizadas neste estudo.

4.1 Analise do Processo

Para um melhor entendimento do processo foram analisadas com maior profundidade as nao
conformidades, em conjunto com o supervisor de producao da industria X.

Desta forma para analisar as causas das duas ndo conformidades: saché manchado e grio preso
na mordaga do saché foram estruturados dois diagramas de ishikawa conforme apresentado na
figura6e 7.

I Método | I Mao de obra | | Matéria prima |
Falha da inspegdo no . Grao preso na
istema de verificagdo aetupinsamreto N3o hd indicios de
23 ¢ falh i mordaca
. alha por matéria
o Falta de atengdo do P .
Programagao incorreta prima G bos 60 oo aticda
da ma’quina Operador 1 Presos namoedags 40 1aché
Sensor inoperante
Sistemas de N3o ha interferéncias Parametros desajustados
verificagdo ndo ambientais no Abastecimento incorreto
operantes processo Sem manutengdo
preventiva
Meio de medicao | | Meio ambiente | | Maquina I

Figura 6: Andlise das Causas — Diagrama de Ishikawa: Grao na mordaca
Fonte: Os autores, 2019



Método | | Mao de obra | | Matéria prima |

Insergdo da
formulagdo nos graos
Acomodagdo dos
sachés nas caixas sem
padronizagdo

Embalagem com papel
hidrofébico de baixa
qualidade

Saché manchado
Falta de treinamento

ML S SV RTRe T

Temperatura alta
Umidade relativa %
alta

Sistema de verificagdo
ineficaz

Meio de medigdo | | Meio ambiente |

Figura 7: Andlise das Causas — Diagrama de Ishikawa: Saché manchado

Fonte: Os autores, 2019

Deste modo, para levantar as origens das duas ndo conformidades, aplicou-se a ferramenta dos
5 porqués. A técnica dos 5 porqués parte da premissa que depois de questionar por cinco vezes
0 por que que o problema ocorreu sempre fazendo referéncia a resposta anterior sera
determinada a causa raiz deste problema. (Werkema, 2006).

No quadro 1, estdo descritos os porqués referentes a causa grao na mordaca, incluindo os
questionamentos gerados na reunido de andlise juntamente com a geréncia da qualidade da

industria X:

5 Por qués (6m's):

Método

Mao de Obra

Matéria-Prima

Meio de Medicao

Meio Ambiente

Maquina

Por que (1):

Setup incorreto,
sensores nao foram
verificados.

Por que (1):

Nao ha um procedimento
descrevendo os
parametros de maquina.

Por que (1):
Nao aplicavel para
andlise deste efeito

Por que (1):
Sensores inoperantes.

Por que (1):
Sensores inoperantes.

Por que (1):
Nao aplicavel para
andlise deste efeito.

Por que (2):
Procedimento
operacional padrao
desatualizado e violagao

Por que (2):

Porque o SGQ esta em
processo de atualizagéo,
incluindo todos os

Por que (2):
Nao aplicavel para

andlise deste efeito.

Por que (2):

N&o ha registros e
documentos relatando a
necessidade de

Por que (2):

Nao ha registros e
documentos relatando a
necessidade de

Por que (2):
N&o aplicavel para
andlise deste efeito.

Para padronizagao de
todos os processos.

Nao aplicavel para
andlise deste efeito

Nao aplicavel para

andlise deste efeito.

Nao houwve priorizagcédo no
quesito manutengao.

N&o houve priorizagéo no
quesito manutengao.

do operador. procedimentos. manutengéao. manutengéo.

Por que (3): Por que (3): Por que (3): Por que (3): Por que (3): Por que (3):

SGQ em processo de Para padronizar todos os [Nao aplicavel para NZo ha um sistema de |N&o hd um sistema de |N&o aplicavel para

atualizacao. processos. andlise deste efeito. controle de manutengdo [controle de manutengdo |andlise deste efeito.
na empresa. na empresa.

Por que (4): Por que (4): Por que (4): Por que (4): Por que (4): Por que (4):

Nao aplicavel para
andlise deste efeito.

Por que (5):
Para garantia da eficacia
do método.

Por que (4):
N&o aplicavel para
andlise deste efeito

Por que (5):
Nao aplicavel para

andlise deste efeito.

Por que (5):

a empresa estd em
expansao, e o sistema
de manutengao entra em
projetos futuros.

Por que (5):

a empresa estd em
expansdo, e o sistema
de manutengao entra em
projetos futuros.

Por que (5):
N&o aplicavel para
andlise deste efeito.

Data da Andlise:

15/05/15

Responsavel:

Gerente da Qualidade

Equipe de Andlise:

Gerente da Qualidade, Gerente da Produgéo,

Equipe Académica.

Ap0s a realizacdo dos questionamentos, em consenso com gestores da industria X, chegou-se a4
conclusdo que a causa raiz da ndo conformidade grao na mordaca, deu-se pela caréncia de um

Quadro 1: 5 Por qués (6m’s) Grao na mordaga

Fonte: Os autores, 2019
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sistema controlado de manuten¢ao preventiva e corretiva das maquinas, sendo necessario um
plano de acdo nesta drea visando a reduc¢do dos defeitos

Da mesma forma foi realizado os porqués referente a causa saché manchado, conforme
apresentado no quadro 2.

5 Por qués (6m's):

Método Mao de Obra Matéria-Prima Meio de Medicao Meio Ambiente Maquina

Porque (1): Porque (1): Porque (1): Porque (1): Porque (1): Por que (1):
Processo de mistura dos |Os operadores e Mudanga de fornecedor do |Sensores da méaquina Né&o h4 ar condicionado  |[Nao aplicavel para a
gréos com a formulagdo |auxiliares ndo possuem |saché. (prensa) inoperantes. na linha de produgéo. andlise deste efeito.

simples, fazendo com que |treinamento para
0s gréos absorvam mais |acomodar os sachés nas

formulagédo do que caixas 400x1.
necessario, ndo ha tempo
de cura.
Por que (1): Por que (2): Por que (2): Por que (2): Por que (2): Por que (2):
N&o houve um estudo na [Porque nao ha padrdoa |Para comprado saché Manutengéo corretiva ndo |Devido ao alto custo de Né&o aplicavel para a
area de desenvovimento [ser seguido nas caixas mais econdémico, com realizada. implantacdo. andlise deste efeito.
que analise a quantidade [400x1. papel hidrofébico com
de formulacéo absorivida custo menor.
nos graos.
Por que (3): Por que (3): Por que (3): Por que (3): Por que (3): Por que (3):
O setorde Quando é produzido o Para nédo precisar Para nédo parar a produgéo|O produto raticida tem um |N&o aplicavel para a
desenwolvimento do saché 400x1,a maquina Jaumentar o custo do devido aos pedidos. custo baixo de produgdo, |andlise deste efeito.
produto estd em processo |dispensa o saché produto e inovar a tornando-se inviavel
de atualizacao. diretamente na caixa, ndo [embalagem. financeiramente a
passando pela esteira. implantagao de um
sistema de ar
condicionado.
Por que (4): Por que (4): Por que (4): Por que (4): Por que (4): Por que (4):
Para acompanhar as Para que néo seja Para diminuir os custos  |Porque ndo ha um Né&o aplicavel. Né&o aplicavel para a
atualizagdes do mercado [necessario mais uma do produto e manter o cronograma de andlise deste efeito.
e inovar os produtos. colaborador que prego para os clientes. manutengao preventiva.

engessara o processo,
embalando 400 sachés

na caixa.

Por que (5): Por que (5): Por que (5): Por que (5): Por que (5): Por que (5):
Para aumentar as vendas |Para no realizar gargalo |N&o aplicavel. Porque nao havia pessoal [Nao aplicavel. N&o aplicavel para a
e competir no mercado na linha e ndo encarecer o especializado na andlise deste efeito.
com os demais produto com a contratagao empresa, o setor esta
concorrentes de grande  [de mais um colaborador. desenvolvendo o projeto.
porte.
Data da Andlise: Responsavel: Equipe de Andlise:

15/05/15 Gerente da Qualidade Geréncia da Qualidade, Gerente de Produgédo, Equipe académica.

Quadro 2 — 5 Por qués (6m’s) Saché manchado

Fonte: Os autores, 2019.

Dos questionamentos referentes ao defeito saché manchado, verificou-se que as causas raiz
deste problema sao derivadas de dois processos. Nas amostras evidénciadas, a matéria prima do
saché foi comprada de outro fornecedor, com capacidade hidrofébica menor que o saché
desenvolvido pela industria X.

Do mesmo modo, identificou-se que a disposicdo, diretamente pela esteira, dos sachés nas
caixas madster afeta a capacidade de repeléncia do papel do saché, evidenciando a necessidade
de um plano de ag¢do abrangendo a padronizag¢do no processo de acomodacao dos sachés nas
caixa madster, juntamente com o respectivo treinamento da mdo de obra, e o desenvolvimento
de um novo fornecedor, que possua o produto com as caracteristicas necessdrias do papel.

5. PROPOSTA DE MELHORIAS

Em continuidade as etapas do MASP, no plano de acdo, partindo das andlises das causas
fundamentais das falhas, em uma reunido com o supervisor e gerente de producdo foram
sugeridos dois planos de acdo que poderiam ser realizados na industria X. Para estruturar o
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plano de acdo foi utilizada a metodologia SW2H que consiste em traduzir a utilizacdo de
perguntas (elaboradas em lingua inglesa) que se iniciam com as letras W e H, sendo elas: What
— o0 que?; Who — quem?; Qhere — Onde?; When — Quando?; Why — Por que?; How — Como? E
How much — Quanto custa?.

Neste artigo ndo serao detalhados os valores para as propostas, portanto foi elaborado um SW1H
para as ndo conformidades priorizadas: sachés manchados e graos na mordaca. No quadro 3
esta descrita a porposta de melhoria para a ndo conformidade: saché manchado.

PLANO DE ACAO

EMITIDO POR: Equipe Académica, Geréncia da Qualidade, Geréncia da Produgdo
Onde Quando Por que

DEFEITO: SACHE MANCHADO
O que

Quem Como

Para encontrar um novo
fornecedor que tenha um
prego acessivel do papel
desenvolvido pela empresa
e que suporte a demanda.

Pesquisando através de
contatos especificos de
fornecedores que atuam no
ramo de papéis.

Procurar novos fornecedores
para suprir a demanda da
empresa

Suprimentos
Compras

15/06/2015 a

Em todo territério nacional. 30/06/2015

Tirando fotos da acomodagdo
correta dos sachés, passo a
passo, descrevendo o

Emitir Procedimento
processo no modelo de

. N Supervisor da
Operacional Padrdo para a

Produgdo e Gerente

Para que o processo de

No departamento da Supervisdo de ~ N .
acomodagdo dos sachés nas|procedimento que a empresa

01/06/205 a

acomo.dagao correta dos sachés da Qualidade Produgdo e Geréncia da Qualidade 10/06/2015 caixas seja padronizado. utiliza, validando junto &
nas caixas master. A .
Geréncia da Qualidadee
incluindo o procedimento no
sGQ.
Com multimidia, utilizando o
Para que todos os . .
Ividos no processo procedimento operacional
. Qualidade e Na sala de treinamento e no chdo er\vo R padrdo emitido e explicando
Treinamento dos colaboradores ~ - 01/07/2015 sigam de forma padronizada N
Produgdo de fabrica . N passo a passo, registgrando a
a acomodagdo dos sachés
. presenca de cada colaborador
nas caixas. § .
ao final do treinamento
Para verificar se os Acompanhando a produgdo e
Verificagdo da eficacia das Qualidade No chio de fabrica 02/07/2015 e colaboradores entenderam fazendo perguntas aleatérias

acdes 15/07/2015 o procedimento e se o

. sobre o procedimento.
processo esta correto

Quadro 3 — Plano de ac¢do para saché manchado
Fonte: Os autores, 2019

Através da andlise dos 5 porqués foi evidenciado que a mao de obra e a matéria prima
influenciam de forma significativa nas manchas no saché do raticida. Desta forma a matéria
prima requer a adequagdo do papel do saché com caracteristicas hidrofébicas de maior
repeléncia a dgua e 6leos oriundos da formulag@o e a mao de obra necessita de um procedimento
operacional padrao e seu respectivo treinamento para a acomodagao correta dos sachés na caixa
master. No quadro 4 esta descrito a proposta de melhoria para os graos presos na mordaca do
saché.

PLANO DE ACAO

associado a demanda de
producdo

Manutengdo

da de maquina e
manutencdo

DEFEITO: Grdos presos na mordaca do saché |[EMITIDO POR: Equipe Académica, Geréncia da Qualidade, Geréncia da Produgdo
O que Quem Onde Quando Por que Como
Realizar ajustes nos = . . . Para ajustar os sensores | Aumentar a altura do sensor
o P Manutencao Linha 3 - Envasadoras imediato - -
parametros das maquinas da vedacgéo de vedacdo
Verifi d d istro d
. L Para obter dados concretos |* o' 0" f’ ca ?re.gls rode
Analisar dados histéricos da ~ N manutengdo e dividindo os
~ . . ~ 01/06/2015 a das manutengdes ocorridas | . -
manutencdo na linha 3 e Qualidade Manutengdo PR tipos de manutengdes
o 15/01/2015 na maquina, gerando um h
estratifica-los. - ocorridas e as suas
indicador o
frequéncias.
Montar um cronograma de Para estipular as datas no |Verificando as janelas de
manutengdo preventiva Qualidadee Departamento da Qualidade 16/01/2015 deccorer do ano para para |produgdo e encaixando as

manuten¢des nos intervalos
de produgdo baixa.

Elaborar procedimento
operacional padrdo para a
manuteng¢do, visando a

Qualidadee

Departamento da Qualidade

20/06/2015 a

Para padronizar o processo
de manutencdo das

Acompanhando um processo
de manutencdo, registrando

agdes

15/07/2015

o procedimento ese o
processo estad correto

- Manutengdo 30/06/2015 L passoa passo e descrevendo
manutenc¢do e controle dos maquinas. N
N no procedimento.
equipamentos
Com multimidia, utilizando o
Para que todos os N N
Ivid procedimento operacional
Treinamento dos técnicos de Qualidade e Na sala de treinamento e no chdo er\vo vicos no processo. padrdo emitido e explicando
. ~ s 01/07/2015 sigam de forma padronizada N
manutengdo Produgdo de fabrica . passo a passo, registrando a
a manutengdo das
maquinas presenca de cada colaborador
a ao final do treinamento
Para verificar se os Acompanhando a manuten¢do
Verificagdo da eficacia das . o - 02/07/2015 e colaboradores entenderam |e fazendo perguntas
Qualidade No chdo de fabrica

aleatérias sobre o
procedimento.

Quadro 4 — Plano de ac¢do para graos presos na mordaca
Fonte: Os autores, 2019
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Do mesmo modo, para o defeito saché manchado, foi evidenciado que a manutencao corretiva
deve ser realizada de imediato para ajuste dos parametros da madquina, assim como a
estratificacdo dos dados das manutencdes ocorridas para levantar os principais defeitos da
maquina e elimind-los. Consequentemente, a elaboracio de um cronograma de manutencao
preventiva € essencial e a padronizagdo do processo de manutengao € extremamente necessaria
para incluir o processo no sistema de gestdo da qualidade

De acordo com a entrevista realizada juntamente com a equipe da inddstria X, as acdes previstas
tem um custo baixo, pois pode-se utilizar os recursos internos da empresa, com o setor de
manutencao, qualidade e produgdo atuando efetivamente na execugao das atividades.

Com a premissa de verificagdo da eficdcia das ac¢des, foram sugerido a criagdo de formuldrios
e um procedimento operacional padrao na drea da manutencao.

Também € indicado para o plano de a¢do do defeito sach¢ manchado, que apds a andlise do
processo in loco, seja estruturada uma instru¢do de trabalho para a acomodacdo correta dos
sachés nas caixas madster, evitando a pressdo entre os sachés e as marcas da formulagdo na
embalagem.

Outra acdo importante é estabelecer uma lista de verificacdo (checklist) para as respectivas
caixas master de raticida, para a conten¢do de nao conformidades no produto, evitando assim,
que o produto chegue ao cliente com defeitos e para gerar dados aos indicadores internos da
qualidade.

Da mesma forma € relevante que a industria elabore registro de inspe¢do, onde devem constar
todos os defeitos catalogados, para o colaborador assinalar os respectivos defeitos encontrados
no momento da inspec¢ao.

Outra acdo é estabelecer um cronograma de manutengdo preventiva na linha 03, juntamente
com o planejamento e controle da producdo da industria X, para serem realizadas no periodo
em que as maquinas estiverem paradas.

Para concluir as etapas do MASP neste artigo, criou-se a tabela abaixo, demonstrando todas as
etapas do MASP com as respectivas agdes realizadas para realizar os planos de a¢des sugeridos
conforme figura 8 .
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PROBLEMA/ o ~ . . .
EUr e Mapeamento e analise das ndo conformidades na linha 3 - raticida.
ORIETVO: Estratificar dados, analisar e criar plano de agdo como sugestdo de melhoria para a empresa
X.
Area:
ORIGEM: Producédo - Linha 3 - raticida
Geréncia:
O Meta desdobrada de nivel superior Gerente de Produg&o XX/XXIXXXX
O Responsavel:
[0 Gerente de Produgdo e Gerente da Qualdiade
Andlise Critica de Anomalia
O - - Equipe:
Necessidade de clientes
Gerente da Produc¢édo, Gerente da Qualidade, Supervisor da
Manuten¢do
Revisdo: Folha:
0 1
A DAD
Identificagcao de Problema ou Melhoria / Definicio de Meta
Estratificar dados, analisar e criar plano de a¢do como sugestdo de melhoria para a empresa X.
Anélise do fenmeno
Por meio da analise dos dados foi identificada uma oportunidade de melhoria de 8% no processo
produtivo. Com o histograma, as observagdes do chdo de fabrica, foram priorizadas as ndo conformidades
e realizada a andlise do processo.
» o
Analise do Processo
Na andlise, foram utilizadas as ferramentas: Diagrama de Causa e Efeito e os 5 porqués, levantando todas as
hipéteses dos 6 M's juntamente com o gerente de producéo da empresa X, chegando a dois planos de ac&o.
Plano de Acdo
Foram elaborados como sugestéo de melhorias, dois planos de acdo, um com o segmento do fornecedor e
mé&o de obra para o defeito saché manchado e para o defeito saché na mordaca, o plano com o segmento de
manutencéo preventiva da maquina.
Execugdo
Sugestées do Plano de Agdo.

Verificagao
Verificar se o bloqueio foi efetivo.

(Bloqueio foi efetivo ?)

Padronizagido
Prevenir contra o reaparecimento do problema ou garantia de que a melhoria se mantera.

Conclusiao
Recapitular todo o método de solucdo do problema e planejar trabalho futuro.

Figura 8: MASP — Metodologia de Analise e Solucdo de Problemas

Fonte: Os autores, 2019



14

Na etapa P (Plan), identificou-se os problemas e foram levantados os dados, que apontaram um
percentual de 8% de oportunidade de melhoria. A observagdo do processo no chdo de fabrica
possibilitou a catalogacdo dos defeitos. Os dados analisados através do diagrama de Ishikawa e
0s cinco por qués resultaram em dois planos de acdo para os defeitos: grao na mordaca do saché
e saché manchado.

Na etapa D (Do), discutiu-se os planos de acdo juntamente com a geréncia da inddstria X,
verificando a viabilidade dos custos e a disponibilidade de realizar as acdes.

Na etapa C (Control), foram sugeridos a estuturacao do procedimento operacional padrao para
a manutengdo, instrug¢des de trabalho, checklist e o registro de inspecao para a linha do raticida,
possibilitando a coleta de dados e o controle dos indicadores da linha de producao.

A etapa A (action) ndo foi utilizada neste artigo, pois essa etapa nao foi aplicada na industria
X, que deverd futuramente rodar o MASP para poder inserir dados neste item.

CONCLUSAO

Frequentemente as empresas se deparam com nao-conformidades ocorridas em seus processos
produtivos, tornando-se necessario que os procedimentos tenham uma flexiblidade quanto a
identificacdo das perdas, para reduzi-las ou elimind-las, garantindo uma maxima produtividade.

A aplicacdo da metodologia MASP contribuiu para propor a¢des simples e inovadoras no
sistema produtivo da empresa, podendo auxiliar para o aumento da produtividade e o alcance
das metas, através da reducdo ou eliminacdo das nao conformidades. A intencdo foi propor
planos de a¢c@o com custo baixo, otimizando o processo e adequando na rotina da equipe e agoes
na drea de gestao de processos, estabelecendo a cultura da qualidade nos processos produtivos.

A determinag¢do dos procedimentos operacionais padrdo na linha 03 possibilitara o treinamento
de todos os colaboradores envolvidos no processo, inclusive os novos colaboradores,
preservando a padronizacdo a ser seguida. Por meio da verificacdo constante dos POPs —
procedimentos operacionais padrao € possivel acompanhar os resultados dos indicadores do
problema, identificando periodicamente o ciclo de melhoria continua do PDCA.

Verificou-se na pesquisa que a observacdo no chao de fabrica possibilitou o levantamento de
dados ndmericos, proporcionando um resultado visual, através de gréficos, quadros e tabelas,
juntamente com as evidéncias fisicas de defeitos do raticida.

Finalizando, o método para anélise e solu¢dao de problema MASP, quando bem estruturado e
planejado pode trazer resultados positivos para qualquer organizacdo, pois estd ligado
diretamente a melhoria continua dos processos.
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